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Belagelement fur Gebaudeoberflachen o. dgl. sowie Verfahren seiner Herstellung 

Verfahren zur Herstellung von widerstandsfahigen Be- 
lagelementen fur Gebaudeoberflachen oder dergleichen, 
insbesondere zur Herstellung von dekorativen Belagele- 
menten fur Fuftboden, unter Verwendung mehrerer 
Schichten, die durch die Einwirkung von Druck und War- 
me in Sandwich bauweise mrteinander verbunden wer- 
den, mit einer auf der dekorativen Serte vorgesehenen 
oberen, transparenten Decktage (2), einer Dekorschicht 
(4), einer Tragplatte (5) und einer unteren Decklage (6), da- 
durch gekennzeichnet, daB die obere Decklage (2) aus ei- 
ner Tragerschicht (7) vorgefertigt wird, in die ein abriebfe- 
stes Material (8) eingebettet und die miteinem Bindemit- 
tel (9) versehen wird, daft die Dekorschicht (4) auf die 
Tragplatte (5) oder in darn Bereich der Unterseite (2b) der 
oberen Decklage (2) aufgebracht wird und mit der Trag- 
platte (5) oder der oberen Decklage (2) zu einer vorgefer- 
tigten Schicht verarbeitet wird. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifift ein Verfahren zur Herstellung von 
widerstandsfahigen Belagelementen fur Gebaudeoberfla- 
chen oder dergleichen, insbesondere zur Herstellung von de- 5 
korativen Belagelementen furFuBboden, unter Verwendung 
mehrerer Schichlen, die durch die Einwiikung von Druck 
und Warme in Sandwichbauweise miteinander verbunden 
werden, mit einer auf der dekorativen Seite voigesehenen 
oberen, transparenten Decklage, einer Dekorschicht, einer 10 
Tragplattc und einer untcren Decklage. 

Fiir die bisher bekannten Belagelemente der genannten 
Gattung werden vier verschiedenene Lagen vorgefertigt und 
diese dann unter der Einwirkung von Druck und Warme in 
Sandwichbauweise miteinander verbunden. 15 

Die Tragerschicht der oberen Decklage bekannter Belag- 
elemente weist im wesentlichen Zellulose auf. Das abriebfe- 
ste Material ist in Form von Korundpartikeln in die Zellulo- 
seschicht eingebettet 

Die Dekorschicht wild nach dem bekannten Verfahren an 
auf einer speziellen Lage aufgebracht, die einzig zur An- 
bringung des Dekors vorgefertigt werden muB. Diese Lage 
wird aus wenigstens drei Schichten zusammengesetzt Die 
erste Schicht ist eine spezielle weiBe Dekortragerschicht aus 
Papier oder dergleichen. Auf diese wird die vorzugsweise 25 
aus Farbe bestehende Dekorschicht beispielsweise mit ei- 
nem Dmckverfahren aufgedruckt. Die miteinander verbun- 
denen Schichten, Dekortragerschicht und Dekorschicht, 
werden nachfolgend wenigstens an ihrer gemeinsamen 
Oberseite, vorzugsweise an ihrer Oberseite und ihrer Unter- 30 
seite, mit einem Bindemittel versehen. Als Bindemittel wird 
zum Beispiel Melaminharz oder ein melaminharzhaltiges 
Mittcl verwendet. 

Die Lage mit der Dekorschicht wurde bisher also vor- 
zugsweise in nachstehender Reihenfolge aus vier Schichten 35 
zusammengesetzt, einer oberen Bmdemittelscbicht, der De- 
korschicht, der Dekortragerschicht sowie einer unteren Bin- 
demittelschicht, 

Aus der DE 41 07 151 Al ist ein gattungsgemaBes Belag- 
element bekannt, fur das zwei Lagen vorgefertigt werden. 40 
Aus diesen wird in einem letzten Herstellschritt das Belag- 
element zusammengefugt Eine der Lagen ist die Tragplatte. 
Die zweite Lage ist eine vorgefertigte mehrschichtige 
Kunststoffolie, die auf der Oberseite der Tragplatte aufge- 
klebt wird. Die vorgefertigte Kunststoffolie weist minde- 45 
stens drei Schichten auf, namlich eine transparente Oberfo- 
lie, eine Unterfolie sowie eine HaftscbichL Zwischen der 
Oberfoiie und der Unterfolie ist eine als Druckschicht oder 
Farbdruckschicht bezeichnete Dekorschicht angeordnet Bei 
der Vorfertigung bildet die Unterfolie eine spezielle Lage, 50 
die als Dekortragerschicht dienL 

Der Aufbau des nach dem bekannten Verfahren herge- 
stellten Belagelements wird fur zu aufwendig gehalten. Ins- 
besondere die Anbringung der Dekorschicht erscheint zu 
aufwendig und teuer. 55 

Die Hersteller von Belagelementen fertigen die Irag- 
platte iiberwiegend selbst und kaufen das Overlay-Papier, 
die spezielle Lage mit der Dekorschicht sowie die untere 
Decklage bei Zulieferernein. Diese steilen die Dekorschicht 
in den gewunschten Designs her. 60 

Ein Belagelement kann so lange benutzt werden, bis die 
obere transparente Decklage abgerieben ist und durch wei- 
tere Benutzung die Dekorschicht zerstort wird. Nachteili- 
gerweise tragt bei den bekannten Belagelementen nur die 
liber der Dekorschicht liegende obere Bindemittelschicht 65 
zur Erhohung der Abricbfcstigkcit der Belagelemente bei. 
Die Dekortragerschicht selbst leistet hierzu keinen Beitrag. 

Die auf der Sichtseite der Tragplatte angeordnete Dekor- 
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tragerschicht sowie die Tragerschicht der oberen transparen- 
ten Decklage bauen wahrend der Fertigung unter Druck und 
Temperatur gleichgerichtete Eigenspannungen auf. Diese 
bewirken eine Durchbiegung des Belagelements vomehm- 
lich in seiner Langsrichtung, wobei sich dieBiegelinie senk- 
recht aus der Ebene herausbewegt, in der sich das Belagele- 
ment erstreckL Zum Ausgleich der Durchbiegung wird an 
der Unterseite der Tragplatte die untere Decklage ange- 
bracht Diese ist mit einer Zugschicht versehen. Die Zug- 
schicht baut ebenfalls Eigenspannungen auf und wirkt der 
Durchbiegung entgegen. Die Zugschicht muB Eigenspan- 
nungen in demselben MaB aufbauen, wie die auf der Sicht- 
seite der Iragplatte angeordneten Schichten, damit eine 
Kompensation der Eigenspannungen erreicht wird und 
keine Durchbiegung der Iragplatte beziehungsweise des 
Belagelements auftritt 

Die Zugschicht muB in demselben MaBe Eigenspannun- 
gen aufbauen konnen wie die auf der Sichtseite der Irag- 
platte angeordnete Dekortragerschicht und die Trager- 
schicht zusammen. Unter der Vorraussetzung, daB die De- 
kortragerschicht, die Tragerschicht und die Zugschicht etwa 
die gleiche Materialqualitat besitzen, muB die Zugschicht 
genauso dick sein wie die Summe der Dicken der Dekortra- 
gerschicht und der Tragerschicht Es wird daher fur die Zug- 
schicht viel Material benotigt und das Gewicht erhoht. Dies 
geht mit einer Verteuerung der Hers tell-, Lager- und Trans- 
portkosten des Belagelements ein her. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, leichte und 
dunne Belagelemente zu schafTen, die einfach und koslen- 
giinstig hergestellt werden konnen. 

ErfindungsgemaB wird die Aufgabe dadurch gelost, daB 
die obere Decklage aus einer Tragerschicht vorgefertigt 
wird, in die ein abriebfestes Material eingebettet und die mit 
einem Bindemittel versehen wird, daB die Dekorschicht auf 
die Tragplatte oder in dem Bereich der Unterseite der oberen 
Decklage aufgebracht wird und mit der Tragplatte oder der 
oberen Decklage zu einer vorgefertigten Schicht verarbeitet 
wird. 

Der Patentanspruch 1 enthalt zwei Verfahren sschritte, bei 
denen es sich tun Alternativen handelt, die beide zur Losung 
der Aufgabe ffihren. 

Nach dem einen Verfahrensschritt wird die Dekorschicht 
unterseitig an der oberen, transparenten Decklage aufge- 
bracht. Die Alternative hierzu sieht vor, die Dekorschicht 
auf der Tragplatte aufzubringen. 

In bei den Fallen wird die spezielle Lage zur Aufbringung 
der Dekorschicht eingespart Das Belagelement wird da- 
durch leicht und dunn. Wegen der eingesparten Lage ist es 
zu geringeren Materialkosten und mit geringerem Herstel- 
1 auf wand herstellbar als das nach dem bekannten Verfahren 
hergeslellle Belagelement. 

Auf der Sichtseite des Belagelements ist die Tragplatte 
nur noch mit einer Schicht belegt, die eine Eigenspannung 
bewirkt, namlich der Tragerschicht der oberen Decklage. 
\forteilhaft kann dadurch die Zugschicht der unteren Deck- 
lage dunner ausgebildet werden als bisher, namlich im we- 
sentlichen genauso dick, wie die Dicke der Tragerschicht 
der oberen Decklage. 

Wenn die Gesamtdicke des bekannten Belagelements bei- 
beh alien werden kann, so bietet das nach dem neuen Verfah- 
ren hergestellte Belagelement einen weiteren Vorzug. Die 
Tragerschicht der oberen Decklage kann dann namlich mit 
einer solchen Dicke ausgefuhrt werden, wie bisher die Tra- 
gerschicht und die Dekortragerschicht gemeinsam aufwie- 
sen. Vorteilhaft ergibt sich dadurch eine doppelt so dicke 
Schicht mit abriebfestem Material, die bei einem gleichen 
Benutzungsgrad doppelt so lange haltbar ist, wie die des be- 
kannten Belagelements. Die Dicke der Zugschicht der irate- 
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ren Decklage entspricht dabei der Dicke der verdoppelten 
Tragerschicht 

AuBer Gebaudeoberflachen konnen selbstverstandlich 
auch andere Oberflachen, zum Beispiel Oberflachen von 
Mobeln, vorteilhaft nach diesem Verfahren heigestellt wer- 5 
den. Es eignet sich unter anderem besonders gut fur Kii- 
chenarbeiLsplallen, die eine besonders widersLandsfahige 
Oberflache benotigen. 

ZweckmaBig wird die Dekorschicht durch eine Beschich- 
tung mit Faroe hergestellt. Besonders giinstig ist es, wenn 10 
die Dekorschicht an der Untcrscite der Tragerschicht der 
Decklage aufgebracht wird Altemativ kann an der Unter- 
seite der Tragerschicht der Decklage zuerst eine Bindemit- 
telschicht und darauf die Dekorschicht aufgebracht werden. 
Die derart vorgefertigte Decklage kann dann von Herstel- 15 
lern fur Overlay-Papiere vorgefertigt und von den Herstel- 
lem der Belagelemente bezogen und weiterverarbeitet wer- 
den. 

Aus verfahrenstechnischen Griinden kann es vorteilhaft 
sein, die Dekorschicht an der Oberseite der Tragplatte auf- 2» 
zubringen. Sie kommt dort erst zu einem spateren Zeitpunkt 
mit dem Bindemittel in Kontakt 

Die Farbe der Dekorschicht wird bevorzugt nach dem be- 
kannten Druckverfahren aufgebracht 

Nachstehend ist die vorliegende Erfindung beispielhaft 25 
erlautert und anhand der Zeichnung beschrieben. Es zeigen: 

Fig. 1 (Stand der Technik), zeigt die vorgefertigten Lagen 
eines Belagelements, das nach dem bekannten Verfahren 
hergestellt wird, 

Fig. 2 die vorgefertigten Lagen eines nach dem neuen 30 
Verfahren hergestellten Belagelements mit geringer Ge- 
samtdicke, 

Fig. 3 cin bekanntes Belagelement 

Fig. 4 ein nach dem neuen Verfahren hergestellten Belag- 
element mit geringer Gesamtdicke, 35 

Fig. 5 ein nach dem neuen Verfahren hergestelltes Belag- 
element mit vedoppelter Dicke der Tragerschicht, 

Fig. 6 die vorgefertigten Lagen einer Ausfuhnmgsform 
eines nach dem neuen Verfahren hergestellten Belagele- 
ments, 40 

Fig. 7 die vorgefertigten Lagen einer weiteren Ausfuh- 
rungsform eines nach dem neuen Verfahren hergestellten 
Belagelements. 

Alle Figuren sind schematische Darstellungen einzelner 
Schichten im Querschnitt Die Schichten sind mit unter- 45 
schiedlichen Schrafrurmustern gezeichnet 

In der Fig. 1 sind die vier Lagen dargestellt, aus denen ein 
mit dem bekannten Verfahren hergestelltes Belagelement 1 
zusammengesetzt wird. Dies sind eine obere transparente 
Decklage 2, eine spezielle Lage 3 mit einer Dekorschicht 4, 50 
eine Tragplatte 5 sowie eine untere Decklage 6. Die Dekor- 
schicht 4 ist in alien Figuren wegen ihrer geringen Dicke nur 
durch das Bezugszeichen 4 angedeutet, nicht aber wie die 
ubrigen Schichten mit einem besonderen Schraffumms ter 
eingezeichnet In der Fig. 1 sind die vier Lagen in der obigen 55 
Reihenfolge untereinander abgebildet Die Lagen werden in 
dieser Reihenfolge in einer Presse unter Warmeeinwirkung 
miteinander verprefit. Das aus diesen Lagen fertig zusam- 
mengefijgte Baueiement 1 ist in der Fig. 3 gezeigt 

GemaB Fig. 1 weist die vorgefertigte obere Decklage 2 60 
eine Tragerschicht 7 auf, die im wesentlichen aus Zellulose 
besteht, und die, nachdem sie durch die Einwirkung von 
Druck und Warme nrit den ubrigen Lagen verbunden ist, 
transparent wird. In die Zellulose ist ein abriebfestes Mate- 
rial 8 in Form von Korundpartikeln eingebettet Die Trager- 65 
schicht 7 mit dem abriebfesten Material 8 ist rundhcrum mit 
einem Bindemittel 9 umgeben. Das Bindemittel 9 besteht in 
der vorliegenden Ausfuhrungsform aus Melaminharz und 



bildet die beiden Melaminharzschichten 9a und 9b, wobei 
die freie Oberflache 9a der Melaminharzschicht die begeh- 
bare Oberflache des Belagelements 1 fur einen FuBboden 
bildet Diese Oberflache wird durch Abrieb nach und nach 



Die spezielle Lage 3 ist mittels einer speziellen Dekortra- 
gerschichL 10 hergestellt, die aus einem weifien Papier be- 
steht Auf die Oberseite 10a der Dekortragerschicht 10 ist 
die aus Faroe bestehende Dekorschicht 4 mit einem Farb- 
druckverfahren aufgebracht worden. Nach diesem Verfah- 
rensschritt wurdc die Lage 3 rundhcrum mit einem Binde- 
mittel 12 versehen. Als Bindemittel 12 ist ebenfalls Mela- 
minharz verwendet worden, das die beiden Melaminharz- 
schichten 12a und 12b bildet 

Die Tragplatte 5 ist vorliegend aus einer HDF-Platte 
(High Density Fiberboard) gebildet Altemativ kann sie aus 
einer MDF-Platte (Medium Density Fiberboard), einer 
Spanplatte, Tischlerplatte, Sperrholzplatte oder sonstigem 
gebildet sein. 

Die untere Decklage 6 ist im wesentlichen aus einer Zug- 
schicht 13 aus Papier hergestellt Diese ist ebenfalls rund- 
herum mit einem Bindemittel 14 umgeben. Das Bindemittel 
14 besteht vorliegend auch aus Melaminharz und bildet die 
Melaminharzschichten 14a und 14b. In der Fig. 1 entspricht 
die Dicke der Zugschicht 13 der Summe der Dicken der Tra- 
gerschicht 7 und der Dekortragerschicht 10, damit sich das 
Belagelement nicht durch Eigenspannungen in den Schich- 
ten 7, 10 und 13 durchbiegt 

Die Dekortragerschicht 10 leistet nachteiligerweise kei- 
nen Beitrag zur Erhohung der Abriebfestigkeit des Belag- 
elements 1, da sie sich unter der Dekorschicht 4 befindet 

Die Zugschicht 13 ist dicker ausgefuhrt als die Trager- 
schicht 7. Das AufmaB in der Dicke entspricht der Dicke der 
Dekortragerschicht 10. Die Dekortragerschicht 10 erhoht 
die Gesamtdicke des Belagelements 1. Die wegen der De- 
kortragerschicht 10 relativ dick ausgefuhrte Zugschicht 13 
erhoht die Gesamtdicke des Belagelements 1 weiter. Fur das 
bekannte Belagelement wird daher viel Material benotigt 
und dessen Gewicht erhoht 

In der Fig. 2 sind die vorgefertigten Lagen eines nach 
dem neuen Verfahren hergestellten Belagelements 1 gezeigt. 
Das aus diesen Lagen zusammengefugte Belagelement 1 ist 
in der Fig. 4 gezeigt Die Dicke der oberen Decklage 2 und 
insbesondere der darin angeordneten Tragerschicht 7 ent- 
spricht den in der Fig. 1 fur die obere Decklage 2 bezie- 
hungsweise die Tragerschicht 7 dargestellten Dicken. Die 
Gesamtdicke D2 des fertig zusammengefugten Belagele- 
ments 1 ist jedoch, wie in der Fig. 4 zu sehen, deutlich gerin- 
ger als bed dem nach dem bekannten Verfahren hergestellten 
Belagelement 1 nach Fig. 3. Dies resultiert aus der fehlen- 
den speziellen Lage 3 und aus der gegeniiber der Ausfiih- 
rung nach Fig. 3 halb so dick ausgebildeten Zugschicht 13. 

Die vorgefertigte obere Decklage 2 gemaB der Fig. 2 
weist hierbei ebenfalls eine Tragerschicht 7 auf, die im we- 
sentlichen aus Zellulose besteht, und in die ein abriebfestes 
Material 8 in Form von Korundpartikeln eingebettet ist Auf 
die spezielle Lage 3 mit der speziellen Dekortragerschicht 
10 wird verzichtet Die Dekorschicht 4 ist in der vorliegen- 
den Ausfuhrungsform mit einem Farbdruckverfahren auf 
die Unterseite 7a der Tragerschicht 7 aufgebracht worden. 
Die unter der Tragerschicht 7 liegende Dekorschicht 4 ist 
sichtbar, nachdem alle Lagen unter Warmeeinwirkung mit- 
einander verprefit sind. Sie wird durch diesen Vorgang trans- 
parent. 

Die Tragerschicht 7 mit der aufgedruckten Dekorschicht 
4 wurdc nach dem Bedruckcn rundhcrum mit einem Binde- 
mittel 9 aus Melaminharz umgeben, das die beiden Mela- 
minharzschichten 9a und 9b bildet. Die Dicke der Zug- 



DE 197 35 189 C 2 



schicht 13 der unteren Decklage 6 ist gunstigerweise nur 
noch so groB, wie die Dicke der Tragerschicht 7 der oberen 
Decklage 2. 

In der Fig, 3 ist ein fertiges Belagelement nach dem Stand 
der Technik dargestellt. Es weist eine relativ hohe Gesamt- 5 
dicke Dl auf. Anhand der folgenden Fig. 4 und 5 werden die 
Vorteile des nach dem neuen \ferfahren hergestellten Belag- 
elements verdeutlichL 

Die Ausfuhrungsform des Belagelements nach Fig. 4 
zeigt ein nach dem neuen Verfahren hergestelltes Belagele- 10 
mcnt, das cine gciingcic Gesamtdicke D2 aufwcist, als das 
bekannte Belagelement gemaB der Fig. 3, da auf die spe- 
zielle Dekortragerschicht 10 verzichtet wurde. Es ist leichter 
und mit geringerem Materialaufwand hergestellL 

Eine alternative Ausfuhrungsform ist in der Fig. 5 darge- 15 
stellt. Hierbei entspricht die Gesamtdicke D3 der Gesamt- 
dicke Dl aus Fig. 3. Bei gleicher Dicke der Tragplatte 5 so- 
wie gleicher Gesamtdicke (Dl = D3) der beiden Belagele- 
mente ist die in der Fig. 5 dargestellte Tragerschicht 7 mehr 
als doppelt so dick, wie die Tragerschicht 7 des bekannten 20 
Belagelements der Fig. 3. Der Vorteil der Ausfuhrungsform 
nach Fig. 5 besteht darin, daB iiber der Dekorschicht 4 mehr 
als doppelt so viel abriebfes tes Material 8 vorhanden ist, und 
daB das Belagelement 1 wegen der mehr als doppelt so dik- 
ken Trageschicht 7 etwa doppelt so lange haltbar ist, wie das 25 
Belagelement gemaB der Fig. 3. 

In der Fig. 6 ist eine Ausfuhrungsform des erfindungsge- 
maBen Belagelements gezeigt, bei der die Dekorschicht 4 
nicht direkl auf die Unterseite der Iragerschichl 7 der obe- 
ren Decklage 2 aufgebracht isL In diesem Ausffihrungsbei- 30 
spiel ist auf der Tragerschicht 7 zunachst das Bindemittel 9 
aus Melaminharz aufgebracht, das die Melaminharzschich- 
tcn 9a und 9b bildct Die Dekorschicht 4 ist auf der unteren 
Melaminharzschicht 9b aufgedruckt worden. 

Eine weitere Ausfuhrungsform des erfindungsgemaBen 35 
Belagelements ist in der Fig. 7 abgebildet. Die Dekorschicht 
4 ist bei diesem Verfahren auf die Oberseite 5a der Trag- 
platte 5 aufgedruckt worden. 

Die Gesamtdicken der Belagelemente nach den darge- 
stellten Ausfuhrungsformen Fig. 6 und Fig. 7 sind deutlich 40 
geringer als die Gesamtdicke des bekannten Belagelements 
gemaB der Fig. 3. 
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14b Melaminharzschicht 
Dl Gesamtdicke 
D2 Gesamtdicke 
D3 Gesamtdicke 



1 Belagelement 

2 obere transparente Decklage 

3 spezielle Lage 

4 Dekorschicht 

5 Tragplatte 

5a Oberseite (Tragplatte) 
5b Unterseite (Tragplatte) 

6 untere Decklage 

7 Tragerschicht 

7a Oberseite Clragerschicht) 
7b Unterseite (Tragerschicht) 

8 abriebfestes Material 

9 Bindemittel 

9a Melaminharzschicht 
9b Melaminharzschicht 

10 Dekortragerschicht 

10a Oberseite (Dekortrageschicht) 

12 Bindemittel 

12a Melaminharzschicht 
12b Melaminharzschicht 

13 Zugschicht 

14 Bindemittelschicht 
14a Melaminharzschicht 
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Patentanspruche 

1. Verfahren zur Herstellung von widerstandsfahigen 
Belagelementen fur Gebaudeoberflachen oder derglei- 
chen, insbesondere zur Herstellung von dekorativen 
Belagelementen fur FuBbodcn, untor Vcrwcndung 
mehrerer Schichten, die durch die Einwirkung von 
Druck und Warme in Sandwichbauweise miteinander 
verbunden werden, mit einer auf der dekorativen Seite 
vorgesehenen oberen, transparenten Decklage (2), ei- 
ner Dekorschicht (4), einer Iragplatte (5) und einer un- 
teren Decklage (6), dadurch gekennzeichnet, daB die 
obere Decklage (2) aus einer Tragerschicht (7) vorge- 
ferrigt wird, in die ein abriebfestes Material (8) einge- 
bettet und die mit einem Bindemittel (9) versehen wird, 
daB die Dekorschicht (4) auf die Tragplatte (5) oder in 
dem Bereich der Unterseite (2b) der oberen Decklage 
(2) aufgebracht wird und mit der Tragplatte (5) oder 
der oberen Decklage (2) zu einer vorgefertigten 
Schicht verarbeitet wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Iragplatte (5) an ihrer der Gebaudeobertla- 
che zugekehrten Unterseite (5b) mit einer unteren 
Decklage (6) versehen wird, die eine Zugschicht (13) 
aufweisL 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Dekorschicht (4) durch eine Be- 
schichtung mit Faroe hcrgcstcllt wird. 

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da- 
durch gekermzeichnet, daB die Dekorschicht (4) an der 
Unterseite (7b) der Tragerschicht (7) der Decklage (2) 
aufgebracht wird. 

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da- 
durch gekennzeichnet, daB an der Unterseite (7b) der 
Tragerschicht (7) der oberen Decklage (2) eine Binde- 
mittelschicht (9) und darauf die Dekorschicht (4) auf- 
gebracht wird. 

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Dekorschicht (4) an der 
Oberseite (5a) der Tragplatte (5) aufgebracht wird. 

1, Verfahren nach einem der Anspriiche 3 bis 6, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Farbe der Dekorschicht 
(4) aufgedruckt wird. 

8. Belagelement zur Herstellung widerstandsfahiger 
Gebaudeoberflachen oder dergleichen, insbesondere 
zur Herstellung von FuBboden mit einer dekorativen 
Sichtseite, nach einem der vorhergehenden Anspriiche, 
zumindest bestehend aus einer Tragplatte (5), einer auf 
der Sichtseite vorgesehenen oberen transparenten 
Decklage (2) aus einer Tragerschicht (7) mit einem 
darin eingebetteten abriebfesten Material (8) sowie ei- 
ner zumindest die Sichtseite (S) der Tragerschicht (7) 
bedeckenden Bindemittelschicht (9), einer Dekor- 
schicht (4), die durch die obere Decklage (2) hindurch 
sichtbar ist sowie einer unteren Decklage (6) mit einer 
Zugschicht (13), die an der der Gebaudeoberflache zu- 
gekehrten Unterseite (5b) der Tragplatte (5) vorgese- 
hen ist, dadurch gekennzeichnet, daB z wise hen der Tra- 
gerschicht (7) der oberen Decklage (2) und der Trag- 
platte (5) einzig die Dekorschicht (4) und eine Binde- 
mittelschicht (9) angcordnct sind, und daB die Schicht- 
dicke der Zugschicht (13) im wesentlichen der Schicht- 
dicke der Tragerschicht (J) entspricht. 
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9. Belagelement nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Dekorschicht (4) aus Faroe besteht. 

10. Belagelement nach Anspruch 8 oder 9, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Dekorschicht (4) an der Unter- 
seifce (7b) der Tragerschicht (7) der oberen Decklage 5 
(2) angeordnet ist. 

1 1 . Belagelement nach Anspruch 8 oder 9, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB an der Unterseite (7b) der Trager- 
schicht (7) der oberen Decklage (2) eine Bindemittel- 
schicht (9) und darauf die Dekorschicht (4) angeordnet 10 
ist. 

12. Belagelement nach Anspruch 8 oder 9, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Dekorschicht (4) an der Ober- 
seite (5a) der Iragplatte (5) angeordnet ist 

13. Belagelement nach einem der Anspriiche 9 bis 11, 15 
dadurch gekennzeichnet, daB die Farbe der Dekor- 
schicht (4) aufgedruckt ist. 
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